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Metal stamping edge processing method - involves coating with paint by 
electrostatic spraying immediately after stamping operation 
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Abstract of DE4011320 

The processing method is for the edges of 
metal stampings, pressings etc, preferably flat. 
% The edges (2) are coated with paint by 
electrostatic spraying of the paint in powder 
form, and immediately after the stamping, 
% pressing or cutting operation. The powder 
coating can be between 40 and 120 micro 
metres, thick, and applied in one or successive 
operations. It can extend for up to 10cm. from 
the edge. ADVANTAGE - Protects from 
corrosion, or cutting injuries during subsequent 
handling. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung 
der Kanten gestanzter, gepreBter oder geschnittener, 
vorzugsweise plattenfdrmiger Metallteile. 

Bei der Weiterbearbeitung scharfkantiger Metallteile 
nach dem Stanz-, PreB- oder Schneidvorgang treten 
trotz geeigneter VorsichtsmaBnahmen, wie das Tragen 
von Handschuhen, haufig Verletzungen auf, die durch 
den bei der Bearbeitung des Metallteiles entstandenen 
Grat hervorgerufen werden. Gleichzeitig bilden die 
scharfen Kanten gestanzter, gepreBter oder geschnitte- 
ner Metallteile haufig den Ausgangspunkt einer Korro- 
sion des Metallteiles, auch wenn dieses zusatzlich bei- 
spieJsweise durch Feuerverzinkung oder Chromatie- 
rung behandelt wurde. 

Aus der DE 37 04 364 CI ist ein Verfahren zur 
Schnittkantenbehandlung von Zuschnitten aus bandlak- 
kiertem Material fur Blechgehauseteile bekannt, bei 
dem die sichtbaren Schnittkanten mit einem durch LTV- 
Strahlung aushartendem Lack mittels einer oder mehre- 
rer Spritzdfisen beschichtet wenien. Die SpritzdOsen 
werden entlang der Schnittkanten verfahren und derart 
positioniert und ausgerichtet, dafi sie unter einem Win- 
kel auf dem Kantenbereich der Zuschnitte gerichtet 
sind AnschlieBend wird der aufgetragene Lack mit UV- 
Bestrahlung ausgehartet 

Dieses bekannte Verfahren zur Schnittkantenbe- 
handlung von Zuschnitten dient ausschlieBIich dazu, die 
nach dem Zuschnitt ungeschfltzten Schnittkanten des 
bandlackierten Material vor Korrosion zu schutzen, die 
das optische Aussehen des Werkstuckes negativ beein- 
flussen kann und als Ausgangspunkt einer weiteren 
Korrosion des Werkstuckes anzusehen ist 

Dabei erweist sich das Lackieren der scharfkantigen 
Blechteile als wenig umweltvertraglich, da die im Lack 
enthaltenen L6sungsmittel frei austreten und unter an- 
derem auch die Gesundheit der Arbeiter gefahrden 
kdnnen. Ein weiterer Nachteil des bekannten Lackier- 
verfahrens besteht darin, daB eine lange Verwefldauer 
der zu behandelnden WerkstOcke trotz der UV-Trock- 
nung in Kauf zu nehinen ist 

Ein weiterer wesentlicher Nachteil der Behandlung 
scharfkantiger Blechteile nach diesem Verfahren be- 
steht darin, daB der Lack vor der Trocknung und insbe- 
sondere von den scharfen Kanten abtropft, so daB ein 
nur auBerst ungenflgender Kantenschutz gegeben ist 

Des weiteren sind elektrostatische Beschichtungsver- 
fahren bekannt So wird in der Zeitschrift Oberflache 
und JOT Sonderausgabe EPS 85, S. 7-10 im Artikel 
"Der Schnellschufl" von H. Sinn ein elektrostatisches 
Beschichtungsverfahren beschrieben, bei dem zur groB- 
flachigen und gleichmaBigen Beschichtung eines Werk- 
stuckes die Feldstarke durch Erdungsstabe lokal herab- 
gesetzt wird, da allgemein bei Anwendung elektrostati- 55 
scher Beschichtungsverfahren die Abscheidung der Par- 
tikel bevorzugt an den Kanten eines Werkstuckes er- 
folgt 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren zur Behandlung der Kanten gestanzter, gepreB- 60 
ter oder geschnittener Metallteile mit einem Lack, vor- 
zugsweise Pulverlack, im elektrostatischen SprQhver- 
fahren zu schaffen, das einen wirksamen Schutz vor 
Schnittverletzungen bei der Weiterbearbeitung der Me- 
tallteile durch eine dichte Umhtillung der Schnittkanten 65 
bei kurzer Bearbeitungszeit gewahrleistet und das eine 
dauerhafte Verbindung der Umhttllung mit dem Metall- 
teil auch nach der Beendigung der Bearbeitung fur ei- 
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nen wirksamen Korrosionsschutz sicherstellt 

Diese Aufgabe wird durch das kennzeichnende Merk- 
mal des Anspruches 1 geldst 
ErfindungsgemaB werden f Qr die elektrostatische Be- 
5 schichtung mehrere vorzugsweise plattenfdrmige Me- 
tallteile zu einem Paket miteinander verbunden, wobei 
der Abstand zwischen den benachbarten Metallteilen so 
gewahlt wird, daB die gewunschte Breite des Randberei- 
ches beschichtbarist 
10 Die Verbindung der Metallteile zu einem Paket er- 
folgt vorzugsweise uber Bolzen, die durch miteinander 
fluchtende Durchzuge in den Metallteilen gesteckt wer- 
den, so daB eine gleichfOrmige Ausrichtung samtiicher 
Metallteile im Metallteile-Paket gewahrleistet ist Mit 
15 diesen Bolzen werden die Metallteile mittels FlQgelsch- 
rauben gleichzeitig zu einem Paket fQr den Verarbei- 
tungsvorgang verspannt Diese MaBnahme erlaubt eine 
gleichmaBige Kantenbeschichtung samtiicher Metalltei- 

20 Eine weitere Variante der ZusammenfOgung der ein- 
zelnen Metallteile zu Metallteile-Paketen ist die, daB 
zwischen den einzelnen Metallteilen Abstandselemente 
eingefttgt werden und daB das Gesamtpaket mit Klam- 
mern wahrend der Beschichtung zusammengehalten 
25 wird 

Den AbschluB eines jeden Metallteile-Paketes bilden 
schon beschichtete Metallteile gleicher GrdBe und glei- 
chenZuschnitts. 
Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren aufge- 
30 brachte Schichtdicke betragt 40 bis 120 jim und wird in 
einem oder mehreren aufeinander folgenden Bearbei- 
tungsgangen aufgebracht Die erfindungsgemafie L5- 
sung geht dabei von der Erkenntnis aus, daB das elektro- 
statische Feld so verteilt ist, daB die weitaus gr^Bte 
35 Feldstarke im Bereich der Schnittkanten herrscht, so 
daB beim elektrostatischen Pulversprtthverfahren eine 
grdBere Menge des Pulverlackes aufgrund der vergr6- 
Berten elektrostatischen Anziehung die Schnittkanten 
umgibt und so zu einer wirksamen Abrundung der 
40 Schnittkanten beitragt 

Die extrem kurze Bearbeitungszeit beim Auftragen 
des Pulverlackes im elektrostatischen Pulverspruhver- 
fahren ermdglicht es, diesen Verfahrensschritt unmittel- 
bar an den Stanz-, PreB- oder Schneidvorgang anzu- 
45 schlieBen, so daB die Weiterbearbeitung des so behan- 
delten Metallteiles ohne die Gefahr einer Schnittverlet- 
zung gewahrleistet ist 

Die behandelten Metallteile kdnnen aus feuerver- 
zinktem, chromatiertem oder blankem Material beste- 
50 hen. 

Als Pulverlack kommt jeder auf dem Markt erhaltli- 
che Pulverlack, also Epoxy-, Epoxy-Polyester-, Poly- 
ester- oder Polyester-Polyurethan-Pulverlack in Frage. 

Nach sorgfaitiger Reinigung der Oberflache des Me- 
tallteiles in den zu beschichtenden Bereichen wird das 
Pulver durch eine unter Spannung stehende Dttse ge- 
spruht, wobei es sich elektrisch aufladt Das zu beschich- 
tende Metallteil ist kalt, so daB sich das Pulver auf der 
Oberflache des Metallteiles absetzt Nachdem die ge- 
wtaschte Schichtdicke aufgebracht ist, durchlauft das 
Metallteil einen Ofen. Dabei schmilzt das Pulver und 
bildet einen entsprechenden zusammenhangenden Film. 

Pulverlacke zeichnen sich insbesondere dadurch aus, 
daB sie feste, lOsemittelfreie Beschichtungsstoffe dar- 
stellen, so daB mit der Verarbeitung der Pulverlacke 
keine Umweltbeeintrachtigungen und gesundheitliche 
Gefahren verbunden sind Die Filmbildung zu den duro- 
plastischen OberzOgen erfolgt bei Temperaturen zwi- 
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schenl50bis220°C 

Durch die Verbindung mehrerer Metallteile zu einem 
Paket wird nicht nur die Bearbeitungszeit ffir jedes ein- 
zelne Metallteil weiter verkfirzt, sondern eine zusStzii- 
che wirksame Erh6hung der Feldstarke im Kantenbe- 
reich erreicht, so daB sich die elektrostatische Anzie- 
hungskraft beim Pulverversprflhen erhdht und somit in 
einem einzigen Bearbeitungsgang eine groBe Schicht- 
dicke zu erzielen ist Infolge der Feldfreiheit im Inneren 
des Paketes wird gleichzeitig bewirkt, daB sich auf die- 
sen MetallteilflSchen kein Pulver niederschlagt Es er- 
folgt eine optimale Materialausnutzung. 

Es wird lediglich im Randbereich ein Streifen von 8 
bis 10 cm beschichtet Das erfindungsgemaBe Verfahren 
ergibt damit eine Kostensenkung der Beschichtung von 
bis zu 60% gegenfiber sonstigen Lackienmgsverfahren, 
eine Puivereinsparung von 70%, sowie eine Verkfirzung 
der Aniagendurchlaufzeit 

Neben der im wesentlichen dem Unfallschutz dienen- 
den Beschichtung des Randbereiches der Metallteile 
wird gleichzeitig eine Erhohung des Korrosionsschutzes 
erzieit, da die insbesondere von den Kanten ausgehende 
Verrostung weitgehend vermieden wird Auch eine Un- 
terwanderung einer vorher aufgetragenen Zinkschicht 
von der Spitze her wird wirksam verhindert 

Die erfindungsgemaBe Ldsung gewahrleistet somit 
eine dichte Umhullung von Schnitt- oder Stanzkanten 
unmittelbar im AnschiuB an den Stanzvorgang und so- 
mit eine wirksame Herabsetzung der Verletzungsgefahr 
bei der Weiterbearbeitung von Metallteilen. 

Die Beschichtung der Kanten mit einem Pulveriack 
im elektrostatischen Pulversprfihverfahren gewahrlei- 
stet darflber hinaus eine extrem kurze Bearbeitungszeit 
und stellt eine dauerhafte Verbindung der UmhQllung 
mit dem Metallteil auch nach AbschiuB der Endbearbei- 
tung der Metallteile sicher, so daB ein dauerhafter wirk- 
samer Korrosionsschutz gewahrleistet ist, da die beson- 
ders korrosionsgefahrdeten Schnittkanten entspre- 
chend geschtitzt sind. 

Die Erfindung soil nachfolgend anhand eines Ausffih- 
rungsbeispieles und der Zeichnungen naher erlautert 
werden. 

Es zeigen: 

s Fig. 1 eine Draufsicht auf ein gestanztes Metallteil 
mit zwei Durchzfigen; 

Fig. 2 einen Schnitt durch ein Metallteil im Randbe- 
reich mit zugehdriger Feldverteilung; 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung eines Metall- 
teile-Paketes; 

Fig. 4 einen Schnitt durch das Metallteile-Paket ge- 50 
maBF1g.3. 

Fig. 1 zeigt ein Metallteil, dessen auBere UmriBlinie 
und Durchziige durch Stanzen, Pressen oder Schneiden 
hergestellt werden, wobei in Folge des Stanz-, PreB- 
oder Schneidvorganges eine Kante 2 mit einem entspre- 55 
chenden Grat gebildet wird. Dieser Grat kann bei der 
weiteren Bearbeitung des Metallteiles 1 zu Schnittver- 
letzungen, auch bei Verwendunggeeigneter Arbeitsmit- 
teU ffihren. Zur Herabsetzung dieser Verletzungsgefahr 
wird mittels elektrostatischem Pulversprilhverfahren 60 
erfindungsgemaB ein Randbereich 3 des Metallteiles 1 
mit einer Pulverlackschicht ummantelt 

Nach sorgfaltiger Vorbehandlung der Oberflache, zu- 
mindest im Randbereich 3 des Metallteiles 1, wird ein 
geeignetes Pulver durch eine unter Spannung stehende 65 
DUse gesprfiht, wobei sich das Pulver elektrisch aufladt 
Das zu beschichtende Metallteil 1 ist kalt, so daB sich 
das elektrostatisch aufgeladene Pulver auf der Oberfla- 
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che des Metallteiles t absetzt Nachdem die gewiinschte 
Schichtdicke aufgebracht wurde, wird das Metallteil in 
einen Ofen gefuhrt Bei einer Temperatur von 150 bis 
200°C schmilzt das Pulver auf und bildet einen duropla- 
5 stischen Film, der die Kante 2 im Randbereich 3 fest 
umhfillt Die Schichtdicke betragt vorzugsweise 80 bis 
120 ujn. Dabei wird jeder beim Stanz-, PreB- oder 
Schneidvorgang entstehende Grat vollstandig umhfillt 
Wie der Schnitt durch den Randbereich 3 des Metall- 
10 teiles 1 mit dem eingetragenen Feldlinienverlauf gemaB 
Fig. 2 zeigt, tritt insbesondere an der Kante 2 eine wirk- 
same Erhdhung der Feldstarke auf, so daB sich an dieser 
Stelle eine grdBere Schichtdicke ergibt, als im weiteren 
Randbereich 3. 

15 Fig. 3 zeigt eine schematische perspektivische An- 
sicht eines Metallteile-Paketes 8, das aus mehreren ein- 
zelnen Metallteilen 1 besteht, die fiber Bolzen 9, 10 mit- 
einander verbunden sind Die Bolzen 9, 10 werden durch 
Durchziige 5, 6 in den Metallteilen 1 wie sie in Fig. 1 
20 gezeigt werden, gesteckt und mittels Flfigelschrauben 
miteinander verspannt Das so gebildete Metallteile-Pa- 
ket 8 wird anschlieBend in eine Sprflhanlage gebracht 
Durch eine entsprechend ausgerichtete Spruhpistole 
wird das Beschichtungspulver auf den Randbereich 3 
25 aufgesprfiht Durch die Verbindung mehrerer Metalltei- 
le 1 zu einem Metallteile-Paket 8 wird vermieden, daB 
Pulver in das Innere des Metallteile-Paketes 8, das vor- 
zugsweise aus 15 bis 20 einzelnen Metallteilen 1 zusam- 
mengesetzt ist, gelangt 
30 Zusatzlich wird mit der Verbindung mehrerer Metall- 
teile 1 zu einem Metallteile-Paket 8 erreicht, daB das 
elektrische Feld der durch den Stanz-, PreB- oder 
Schneidvorgang elektrostatisch aufgeladenen Metalltei- 
les von der Mitte an den Rand des Metallteiles 1 verla- 
35 gert wird, so daB eine erhdhte Pulverbeschichtung an 
den freistehenden Randbereichen 3 erreicht wird 

Da eine verstarkte Pulverbeschichtung im Randbe- 
reich 3 mh der scharfen Kante 2 erwfinscht ist, wird 
durch die Verbindung mehrerer Metallteile 1 zu einem 
40 Metallteile-Paket 8 eine Verstarkung der Schichtdicken 
direkt an der Kante 2 erzieit, da nicht jeder einzelne 
Randbereich 3 der Metallteile 1 elektrostatisch aufgela- 
den wird, sondern das gesamte Metallteile-Paket 8, so 
daB in einem einzigen Arbeitsgang eine groBe Schicht- 
45 dicke zur Umhullung auch gr8Bere Grate erzieit wird. 
Wie aus Fig, 4 zu entnehmen ist, werden an der Ober- 
und Unterseite des Metallteile-Paketes 8 schon be- 
schichtete Metallteile 11, 12 gleicher Gr6Be und glei- 
chen Zuschnitts wie die am Rand zu beschichtenden 
Metallteile angeordnet und fiber die Bolzen 9, 10 fest 
mit den zu beschichtenden Metallteilen verspannt 

Patentansprflche 

1. Verfahren zur Behandlung der Kanten gestanz- 
ter, gepreBter oder geschnittener, vorzugsweise 
plattenfarmiger Metallteile, durch Beschichtung 
der Kanten der Metallteile mit einem Pulveriack im 
elektrostatischen Pulverspruhverfahren, gekenn- 
zeichnet dadurch, daB mehrere Metallteile (1) zu 
einem Metallteile-Paket (8) miteinander verbunden 
werden, wobei der Abstand zwischen den benach- 
barten Metallteilen (1) so gew&hlt wird, daB eine 
vorgegebene Breite des Randbereiches beschichtet 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Beschichtungsdicke von 
40— 120ujn in einem oder mehreren aufeinander 
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folgenden Bearbeitungsgangen aufgebracht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die plattenformigen Metallteile 
(1) fiber Abstandselemente zu Metallteile-Paketen 
(8) gestapeit werden. 5 

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB plattenf6rmi- 
ge Metallteile (1) fiber Bolzen (9; 10) miteinander 
verbunden werden, die durch miteinander fluchten- 
de Durchzflge (5; 6) der MetaUteiie (1) gesteckt io 
werden und daB die plattenfdrmigen Metallteile (1) 
Qber die Bolzen (9; 10) miteinander verspannt wer- 
den. 

5. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 

1 bis 4 t dadurch gekennzeichnet, daB als oberstes 15 
und unterstes Metallteil (1) eines Metallteile-Pake- 
tes (8) gebrauchte Metallteile (11; 12) eingesetzt 
werden. 
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